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На сьогоднішній день сталефібробетон є ще недостатньо поширеним матеріалом у буді-
вництві, проте, спостерігається тенденція, коли будівельники віддають перевагу СФБ конс-
трукціям, таким як покриття будівель та споруд, де важливу роль відіграє вага цієї констру-
кції. Але у зв’язку з тим, що широке застосування в Україні цей матеріал знайшов порівняно 
зовсім недавно, багато питань на сьогодні не вивчені у повному обсязі. 
Технологія виготовлення конструкцій з сталефібробетону включає в себе наступні про-
цеси: заготівлю і транспортування фібр до місця приготування сталефібробетонної суміші, 
транспортування готової суміші до місця закладання та догляд за твердіючим сталефібробе-
тоном. Найбільш відповідальною операцією в технологічному процесі приготування фібро-
бетонної суміші є етап введення фібри в суміш, що виготовляється. Якість сталефібробетон-
ної суміші залежить перш за все від рівномірності розподілення фібр в бетоні, на яку основ-
ний вплив чинять параметри фібри і крупного заповнювача, тип змішувача і спосіб подачі 
фібри в нього. 
Як показує практика виготовлення і укладання сталефібробетону, використання волокон 
з низьким відношенням L/d, не сприяє підвищенню міцності сталефібробетону. Одним з ос-
новних параметрів сталефібробетону, що визначають його міцнісні і технологічні властивос-
ті, є відсоток об'ємного вмісту в ньому фібри. Граничний вміст в бетоні фібр зв’язаний з мо-
жливістю їх вільного взаємного переміщення в об’ємі суміші і визначається по формулі: 
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де k – коефіцієнт, що залежить від типу змішувача і перебуває в межах 1,5÷2,5. 
Великий вплив на технологічний процес приготування сталефібробетонної суміші здійс-
нює кількість і максимальний розмір зерен крупного заповнювача. Надмірно великі зерна 
крупного заповнювача можуть завадити рівномірності розподілення фібр по об’єму, відтіс-
няючи і концентруючи їх в ділянках поміж крупним заповнювачем. До того ж, використання 
до 25% крупного заповнювача розмірами до 10 мм знижує міцність сталефібробетону на ро-
зтяг на 15…20% з одночасним зниженням його тріщиностійкості, а також обумовлює утво-
рення "їжаків" в процесі перемішування сталефібробетонної суміші. При цьому порушують-
ся однорідність і щільність дисперсно-армованого бетону. Тому, для сталефібробетонних 
конструкцій доцільніше застосовувати саме дрібнозернистий бетон із середньою густиною 
не менше 2200 кг/м
3
. Як заповнювач для дрібнозернистого бетону використовують пісок або 
дрібну фракцію щебеню з розмірами зерен 1…3 мм.  
Численні дослідження показують, що додавання волокон позначається на зниженні зру-
чності укладання сталефібробетонної суміші. Причому це зниження тим більше, чим більше 
волокон додається в бетонну суміш. Підвищення зручного укладання сталефібробетонної 
суміші можна досягнути шляхом додавання різного роду пластифікуючих добавок. 
Отримання якісної фібробетонної суміші, як правило, досягається при рівномірній і пос-
туповій подачі фібр в бетонозмішувач під час перемішування в ньому компонентів бетонної 
суміші. Існує декілька методів додавання фібр, що відповідають цим вимогам.  
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Один з них, полягає в тому, що відокремлені одні від одного на віброситі волокна потра-
пляють на повільний рухомий стрічковий конвеєр, який транспортує їх в бетонозмішувач. 
Проте, в такому способі спостерігається ряд технологічних протиріч: з одного боку змен-
шення розмірів вічка вібросита веде до зменшення його продуктивності, з іншого – збіль-
шення цих розмірів приводить до погіршення диспергування фібр. 
Другий, найбільш популярний, метод додавання фібр полягає у встановленні над бето-
нозмішувачем спеціального приладу, що являє собою барабан у вигляді «Білячого колеса». 
В барабан поміщають достатню кількість фібр для замісу суміші. В процесі обертання бара-
бана фібри під дією відцентрової сили поступово і рівномірно подаються в змішувач під час 
перемішування в ньому компонентів бетонної суміші. 
Існує метод безпосередньої рубки фібр у змішувач, який полягає у тому,  що над бетоно-
змішувачем встановлюється прилад для виготовлення фібр (зазвичай з дроту). Робота такого 
приладу здійснюється синхронно з роботою бетонозмішувача. Такий метод найбільш ефек-
тивний для додавання фібр з L/d > 100. Недоліками цього методу є високі вимоги до продук-
тивності обладнання для рубки фібр, а також більша загальна висота технологічного облад-
нання, що утруднює його розміщення, обслуговування і подачу матеріалів. 
Приготування сталефібробетонних сумішей може здійснюватися на серійних бетонороз-
чинних змішувачах гравітаційної і примусової дії, а також на спеціальному змішувальному 
обладнанні (змішувачі з інерційно-імпульсним обертанням, змішувачі активаторного типу та 
ін.) 
1. Експериментальні дослідження показали, що оптимальна довжина фібр, що викорис-
товується в приготуванні сталефібробетонної суміші, повинна бути у відношенні її довжини 
до діаметру менше 50. Використання більшої фібри загрожує утворенням грудкування фібр.  
2. Розмір зерен заповнювача для бетону суттєво впливає на складність процесу виготов-
лення суміші, якість і міцнісні характеристики готової конструкції з сталефібробетону. При 
використанні крупного заповнювача знижуються міцнісні характеристики сталефібробетону 
на розтяг і погіршується тріщиностійкість. 
3. Найбільш прийнятним способом подачі фібр є метод обертання спеціального бараба-
ну, заповненого фібрами. Подача фібр відбувається під дією відцентрової сили, цей метод 
характерний рівномірним розподіленням сталевих волокон у суміші і оптимізацією вироб-
ничого процесу. 
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